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PatentansprUohe 


0 Halbfertigartikel mit zwei miteinander verbundenen, an- 
ojnandergrenzende OberflSchen aufwelsenden Teilen aus 
/•;tj^cbenenfalls unterschiedlichen elastomeren Material lou, 
i-.il Polyurethan, Polyvinylchlorid, Gummi, dadurch ge- 
i uMinzeichnet, dafl eia Tell (3,7,12) entlang des Ver- 
Mndun^srandes einen liber die angestrebte OberflKche dus 
lA;rtlijartilcels (1,5,10) hinausragenden Steg (4,8,1^,1^, 
aufwelst* 

L v . Hal bfertigartikel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dafl der Steg (4,8,13,14,15) etwa 5 bis etwa 15 mm breit 
und etwa 0,1 bis etwa 1,5 mm dick ist. 

j. Halbfertigartikel nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekerm- 
zeichnet, dafl sich die Dicke des Stegs (14,15) nach auflen 
zu vergrtJflert. 

4„ Halbfertigartikel nach Anspruch 3, daduroh gekennzeichnet , 
dafl der Steg (15) in unmittelbarer Nachbarschaf t zur ange- 
strebten OberflSche des Fertigartikels eine Kerbe (16) 
aufweist. 

5. Halbfertigartikel nach einem der vorhergehenden Ansprtlche 
mit Teilen verschledener HSrte, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Steg (4,8,13, 14, 15) aus dem hHrteren Material ge- 
bildet 1st* 

6. Schuhsohlen-Halbfertigartikel mit einem das Puflbett und 
einem die Laufsohle aufwelsenden Teil, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Steg (8) an dem Laufsohlenteil (7) aus- 
gebildet 1st. 
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7c Verfahren zur Herstelliuv; von Fertir;nrtiico.ln mil. . 

miteinander verbundencn, ane Lnandorr;renzendo ('Ikm-i'I : *. •;.<•■» 
aufv/eisenden Teilen aus r.ofschononfa] ] s unterfjrhhj'M ''!»»':') 
elastomeren Materialien, z.B. Poly v inylchlorld f PoJ.yuiy^ 
than, Oummi, liber Halbfort ir;nrt Lkeln don ArurprdHivn 

1 bis 6, v/obei zuerst elr\ orster Tell herr;estoll t; wfvi 
und sodann ein zweiter Tell an don ersten Teil 
wird, dadurch pekennzeichnet , daG dor orste ToJl pmI.I-im;- 
des spateren VerbindunKsrandea mit einern Uber 'M«; •"». 
strebte Oberflache des Fertigart ikels hinauspohon'!' u 
Steg ausReformt wird, der nach dem Anformen don zwjM.'m 
Teiles wieder entfernt wlrri. 

8. Verfahren nach Ansprueh 7, dadurch ^ekcnnzeichne t , dnf) 
vor der Entfernung des St^es dor Ilalbfertigartikel p;e- 
ktihlt wird. 

9. VorrichUunr; zur Durchf Uhruii:; der, Vorfahrens nnr.\\ An- 
. spruch 7, 'dadurch celcennzo i cihnot , dnft *vio clu^u i^mm 

untertcll (17,25) und o:inm* rvnnnuritcrfco i lrlock" 1 ( '* / 
zur Ausblldung des UntertoLlr. (3) s.nnifc :aof; ( ; i), r -.- : 
elnen auf den Ster, auf netr.horcn Zv/inohournhnr?n . (' M , ' . ) 
mit Zv/inchenrahmendeckel (?.'?. zur Ann formum: d»v: 

Oberteils (2) aufwelnt. 

10. Vortlchtn-v; nach Annpruoh [), dn.diu^h i:<d:orm7.oirhu«-J . • '■«' 
der Zv/ischenrahmen (23) enfclaiw; des dem Fonnunl,-n * > l 
(17) zr^ewaadten Forminuenwandunp;3randes einc Mi ; 
(24) auf we is t« 
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DEUTSCHE SEMPER IT GESELLSCHAFT M.B.H. 


Halbfertlgartikel 


Angemeldet am: (A / ) 

Beginn der Paten tdauer: 


Die vorliegende Erfindung betrifft einen Halbfertlgartil:«!i 
mit zwei miteJrander verbundenen, aneinandercrenzenrtn Oi < r. 
flachen aufweisenden Teilen, aus gegebenenfalls untovndi !< -i 
lichen elastL.nertn Materialien, z.B. Poly ure than, Polyvinyl, 
chlorid, Gummi od.dgl. Das Wesen der vorliegenden Erf.Jndn»... 
besteht darin, dafl zuerst ein Tell mit einem Uberstehendon 
nand hergestellt wird, welcher Rand bei der darauf fol^enHon 
Anformung des zwelten Telles als Dichtung wirkt und vcrh.1 iH"t-i . 
dafl das den oberen Teil bildende Material auf den untorcu 
Teil flieflen kahn. Zur Herstellung des Fertigartikoln 
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aus dem Halbfertigartikel wird einfach der Uborntehonrlo 
Rand entf ernt und man erhfilt elnen scharf abgepren^fon 
Verbindungsrand . 

FUr viele Zwecke 1st es wUnschenswert, einen Artikel aus 
zv/ei verschiedenen Materialien herzustellen. Eine Schuh- 
sohle soil beisplelswelse einerseits eine hohe Abrieb- 
festigkelt aufwelsen, auf der anderen Selte aber dem Trnror 
des Schuhs ausreichenden Komf ort bieten. DIese beiden An- 
forderungen sind von elnem Material allelne nicht zu cr- 
fUllen. Shnllche Forderungen lle^en auch auf anderen Go- 

j m C\ y\ 


bieten der Technlk vor. Z.B. 1st/ bei der Herstellung von 
Schalensitzen fUr Kraft fahrzeuge bemliht, die Seltentello 
etwas steifer auszugestalten als die elgentliche RUcken- 
lehne, urn dem Fahrer beim Kurvenfahren eine groflere Seiten- 
stabillsierung zu geben* Auch versch iedene Maschinenkon- 
struktionsteile, die heutzutage ebenfalls aus Kunststoff 
bestehen, sollen oft dlvergierende Elgenschaften aufweinvn. 

Urn dieses Problem zu losen, hat man - urn beim ncinplol 
Schuhsohlen zu bleiben - schon vorgeschlagen, einfnHi o i • »• -i i 
ersten Tell, z.B. den Lauf sohlenteil aus einem Matnrlp] :\n 
bilden, und sodann den anderen Tell an den ersten Toil ?>m- 
zuformen. Bei dieser Vorgangsweise 1st es unvermeidlich, 
dafl das Material* aus dem der zweite Teil gebildet 1st, Wif?r 
den Verbindungsrand auf die OberflSche des ersten Tel] on 
flieflt und somlt dieser Verbindungsrand nicht - wie /:nvM'n:;rrM; - 


sondern meistens eine etwas unregelmSfllge Kontur bilriot,. 

Geht man so vor, dafl man zuerst den Oberteil herstellt und 
sodann an diesen von unten her den Unterteil anformt, r.o 
tritt noch ein weiterer Fehler auf. Dieser besteht darin. 
dafl entlang des unteren Randes des zuerst hergestellton n|v ; i> 
teiles ein gering r Austri b vorhanden 1st, d r nun dure)) die 
Wirkung der Sohwertcraft nach unten h&ngt und beim Schlieflen 



entsprechend schon vnrlJ ? nri; # 
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der Form und anschli flenden Auaf rmen des unt r n T ilea 
wiederum zu Unr gelmttfligkeit n im B reich des Ver- 
bindungsrandes Anlafl gibt* 

Urn diesen negativen Erscheinungen zu begegnen, hat man auch 
achon vorgeschlagen, auf den zuerst gebildeten Untertell 
ein Guv/ebe aufzubringen und erst Uber Vermittlung dieses 
d'.u/ubes den Oberteil anzuformen. Dadurch kann nun zwar 
i:i*ieicht werden, dafl der Verblndungsrand gleichm&Qlg ausgeb.il <t 
l:;t, man nimrat dadurch aber nattlrlich elnen etwas grofleren 
Uber^angsbereich in Kauf . Auflerdem hat dieses Verfahren 
aoch elnen weiteren wesentlichen Nacl±eil, der darin be- 
st eht, dafl das Material des angeformten Oberteils, insbe- 
sondere wenn es sich um Polyurethanschaum handelt^ an dem 
(Jowebe dazu neigt, VerhHrtungen auszubilden, die nicht nur 
,.u einem hBheren Materialbedarf fUhren, sondern auch die 
'•owtinschten Eigenschaf ten beeintrSchtigen. Bei einer Fufl- 
sohle mit einem Polyurethanschaum-Fuflbett sind solche Ver- 
h&rtungen ein wesentlicher Nachteil, da sie den Komfort 
Suflerst beelntrttchtigen. 

Eine andere MBglichkeit, den negativen optlschen Eindruok 
einer ungerade verlaufenden Verbindungslinie zwiachen den 
zwei Materialien des FormkBrpers zu vermelden, besteht da- 
rin, diesen Rand in eine normalerweise nicht sichtbare 
Zone zu verlegen. So ist es beispielsweise bei Schuhsohlen 
auch be kann t, die Laufsohle quasi auch seitlioh mit dem 
das Fufibett bildenden Material zu ummanteln, so dafl der 
Verblndungsrand der be iden Materialien auf die Unterseite 
der Sohle zu liegen kommt. UnregelmHfligkeiten spielen 
dann nur mehr eine geringe Rolle. Allerdings haftet diesem 
Verfahren der Nachteil an, dafl gerade die hochbeanspruohten 
R&nder der Schuhsohle aus dem we ic her en Material gebildet 
sind und somit einem hBheren Verschlelfl unt er liegen als 
eij;entllch gewtlnscht. Auch will man bei Sportsohl n insb - 
sondere im P rs n- und Zehenber ich inen besond rs geringen 
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Muterialabrieb erreichen, was mit diesem Verfahren b n- 
rails nlcht erzielbar 1st. Im Gegenteil 1st hier d r Ver- 
:;clilcifl an diesen Stellen natllrlich besonders grofl. 

i»ns Problem, das die vorliegende Erfindung zu Ibsen sich 
.www Ziel gesetzt hat, besteht demnach darin, einen aus 
I'.wiji. Veilen gebildeten Gegenstand herzustellen, wobei einer- 
. die Kigenschaf ten der Materialien^ aus denen die beiden 

ti.ilc »;(;bildet sind^genau den gewllnschten Anf orderun^en ent- 
:.i»r.ii!h<m, ohne dafl das eine Material das andere beeinfluGL 
iiml iJiuiererselts dei* Verbindungsrand, entlang dem die beiden 
n.'itiu'Jnlien zusammenstoBenj optisch vollkommen scharf und 
r ;urade verl&uft. Dies wird erf indungsgemSfl dadurch erreicht, 
«iafj imiu einen Halbf ertigartikel mit zwei miteinander ver- 
luiii.iunen, aneinandergrenzende OberflSchen aufweisenden 
■i\:!lt:n vorsleht, wobei ein Teil entlang des Verbindungs- 
v .mlorj einen Uber die angestrebte OberflSche des Fertig- 
aitlkels hinausragenden Steg aufweist. Ein Materialaus trieb, 
der bei der Anformung des zwelten Teiles an den bereits ge- 
bildeten ersten Teil entsteht, kann sich daher nur entlang 
des Steges ausbilden. Bei der nachtraglichen Herstellung 
des Fertigartikels aus dem Halbfertigartikel wird dieser 

. i :teg entfernt, z«B, weggeschnitten .und es wird dabei eine 
u ' L ^ \ouer Keschv/ungene 

vollkommen scharfe gerade\Trennlinie erreicht, da diese 
Ja durch die bei der Herstellung des ersten Teiles gebildete 
Oberflache des Steges bestimmt 1st, auf der gegebenenfalls 
dor Austrieb von der Anformung des zweiten Teiles befindlich 
1st. 

Urn sicherzustellen, dafl der Steg die von ihm geforderte 
Funktion erfllllen kann, 1st es zweckmttflig, wenn er etwa 5 bis < 
15 nun breit und etwa 0,1 bis etwa 1,5 mm dick 1st. Bei einer 
Dreite von unter etwa 5 mm besteht die Gefahr, dafl bei der 
Vurarbeitung von extrem niedrig viskosen Polyurethankomponenteh 
elne Verunr inigung bis an die Unterseite d s Steg s 
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cjelangt. Eine Br ite des Steges von Uber twa 15 mm wieder- 
urn iat funktlonell nicht notwendig und ftlhrt nur zu einem 
»:rli(5liUen Mater ialverbrauch. 

I :it die Dlolce des Steges gerlnger als etwa 0,1 mm, so 1st 

«i 1 o (iiifahr, dafl dleser Steg irgendwo Durchbrechungen Infol^o 

iwjmjt/jintfiifehlern aufv/eJnt zu ^rofl und die Sicherheit, daO 

untere Tell nicht vom angeformten oberen Tell besehmutzl 
w I rd, nicht mehr gegeben. Eine Die Ice Uber etwa 1,5 mm i'Uhrb 
.ihddi nur zu einem erhohten Mater ialverbrauch sondern be- 
reJtiM; auch schon Schv/ierigkeiten bei der Abtrennung des 
:;t;uj;i:;i zur Herstellung des Fertigartikels. 

iihi dlt; Abtre^n^ng des Steges zu erleichtem, 1st es zwecic- 
imHh1/;j wenr/seine Dicke nach auflen zu vergrBflert, d.h« dafl 
■ M*.: i*;i.-rliig3te Dicke in der Nahe der Oberflache des Pert 1k- 
..rllkuls liegt. Diese Ausbildung 1st sowohl vorteilhaft ftlr 
die VUhrung des Messers zum Abschneiden des Steges* kann 
jedoch auch insbesondere, dann gUnstig seln, wenn die Ab- 
trennung des Steges nach einem Tieftemperaturverfahren er- 
folgt, d.h. dafl der Halbfertigartikel gekUhlt wird auf 
-20 bis -30°C und sodann der nunmehr spr<5de Steg abge- 
brochen werden kann. Die analogen Vorteile gelten auch dann, 
wenn der Steg in unmittelbarer Nachbarschaft zur angestrebten 
OberflSche des Pertigartikels eine Kerbe aufweist. Will man 
oJnen Fertigartikel herstellen, der aus zwel Tellen ver- 
achledener Httrte besteht, 1st es zweckmttflig, wenn der Halb- 
rertJgartikel derart ausgebildet 1st, dafl der Steg aus dem 
harteren Material gebildet 1st. Das hat zur Pol ge, dafl bei 
der Anforraung des zwslten Telles ,das dlesen blldende v/elchere „ 
Material infolge seines Vdruckes Vnicht deformleren kann. Stellt 
man niimllch zuerst den Teil aus dem welcheren Material her 
und formt an diesen den Teil mit dem httrteren Material an, 
:.<> hestcht die Gefahr - insbesondere wenn es sich urn ge- 
.:i:tiauiiite Polyurethanmat rialien hand It - dafl das httrt re 
i-lciti rial bei sein r Anformung das schon gebildet w ich re 
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Material infolg d s Druckes ; der b i der H ratellung 
hurrscht, zusammendrtlckt . Dadurch welcht nicht nur di 
Vurbiiutungsebene der beiden Telle von der g wtinschten 
b\,v\u nb $ sondern es erfolgt insbesondere auch durch 
,.u.ii[>re3slon des weicheren Telles elne ErhBhung von 
tureen IlSrte, was,wiederum elne Abweichung vom ge- 
\Mliischten Eleenschaftsblld des Pertlgartlkels bedeutet. 

( '..;:;wiKiore Bedeutung hat die vorllegende Erflndung bel 
.i.-r Hurstellung von Schuhsohlen-Halbfertigartikeln. Es 

fcuwckmiiflig, wenn Schuhsohle-Halbfertigartikel mit 
cinein das Fuflbett und einern die Laufsohle aufweisenden 
Toil derart ausgeblldet sind, dafl der Steg gemftB der 
vorliegenden Erflndung aus dem Laufsohlenteil ausge- 
bildet 1st. Der Laufsohlenteil einer Schuhsohle 1st meist 
iiuri.or und abriebf ester als der Fufibett-Teil und es 1st 
.i.th.;r erforderlich, zuerst den Laufsohlenteil herzustellen 
unci den Steg an diesem auszubilden und dann den Fuflbett- 

TeJl aus dem leichteren, weicheren Material anzuformen. 

/ bei 

Dadurch 1st vermieden, dafl, wie/ der umgekehrten Vorgangs- 
weise, der Puflbett-Teil in seinen Materialeigenschaften 
durch die Kompression bei der Anformung des Laufsohlen- 
teiles in seinen Eigenschaf tent insbesondere seiner H&rte 
vorandert wird. 

Ein besonders zweckmaaiges Verfahren zur Herstellung von 
Fortigartikeln mit zwei miteinander verbundenen, anelnander- 
i;rcnzende Oberflttchen aufweisenden Teilen, aus gegebenen- 
falls unterschiedlichen elastomeren Materialien, z.B. Poly- 
vinylchlorid, Polyurethan, Gumml Uber Halbfertigartikeln f 

wobei zuerst ein erster Tell 
hergestellt wird und sodann ein zweiter Tell an den eraten 
angeformt wird, besteht darin, daB der erste Teil entlang 
des spttteren Verb lndungsrandes mit einera Uber die angestrebte 
UKU'flttche des Pertlgartlkels hinausgeh rid n St g auag formt 
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wird, dar naoh dem Anform n d a zw it n Teil a wieder ent- 
fornt wird. 

Die bereits genannten Vorteile dea erfindungagemttflen Ver- 
rahrena. namlich die MSglichkeit der Auabildung einer ce- 
v^JTS^SfS^&^ym&u^ zwiachen den beiden Teilen 
i.u.-j v rschiedenen Material ien, sind auoh inabesondere dann 
iiiit;:ibiir, wenn der herzuatellende Pertigartikel aua ver- 
bal odenen Materialien, beiapielaweiae aua einer Kombi- 
n.t.joa von Gummi und PVC oder Gurrani und Polyurethan herge- 
;;t;ollt 1st. Insbesondere bei der Heratellung von Schuh- 
rjohlen kann es sich ftlr manche AnwendungaTaTle ala zweck- 
iiiiiGir; erweisen, die Laufaohle aua Oummi herzuatellen. In 
dieucm Falle mUflte gemSfl dem erfindungagemttflen Verfahren 
filers t, beispielsweiae in einer Preaae t ein Lauf aohlenteil 
aua Ouimni, der den erf indungagemttQen Steg aufweiat, her- 
f^iiteilt werden. Dieaer Lauf fsohlenteilwUrde dann in eine 
zwelte Form eingelegt und ea kOnnte an dieaen dann bei- 
apielaweiae der Fuflbett-Teil aua Polyurethanaehaum ange- 
formt werden. 

gin beaondera zweckmlifligea Verfahren zur Entfernung des 
Steges dea Halbfertigartikela beateht dar in, dafl man den 
Halbfertigartikel zuerat kUhlt und dann den Steg mechaniach 
abbricht. 

Zur DurchfUhrung dea erfindungagemttflen Verfahrena eignet 
sich inabeaondere eine Vorriohtung, die einen Formunter- 
teil und einen Forraunterteildeckel zur Auabildung dea 
Unterteilea aamt Steg, sowie einen auf den Steg aufaetz- 
baren Zwiachenrahmen mit Zwi8chenrahmendeckel zur An- 
formung dea Oberteilea aufweiat. Ea kann dabei der Form- 
unterteil fix angebracht 8ein, wtthrend der Forraunterteil- 
deckel naoh oben abhebbar und achwenkbar 1st. Der Zwiachen- 
rahmen kann entw d r abh bbar und aeitlioh ntf mbar aua- 
gcbilclet aein oder auch mittig g t lit aoin, w bei in diea m 
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Kali beid Telle nach v rschi denen Seiten ntf rnt bzw. 
;:ur;<2fUhrt werden mlissen. Der Zwischenrahm nd ck 1 wiederum 
im u3 vertikal bewegbar und schwenkbar ausgebildet sein. Die 
;.n;;^ufUhrenden Heb- und Schv/enkbewegungen ktfnnen beispiels- 
w.:l. f ;e mittels Hydraulikaggregaten durchgefllhrt werden. Um 
Aim Uteg des Halbfertigartikels mit einer Kerbe zum nach- 
in ii t ';l I chon Abtrennen zu versehen, 1st es vorteilhaft, den 

J ::i:henrahmen entlang des dem Formunterteil zugewandten 
i-'im i.t I nnom/andungsrandes eine Erhohung aufweist. Diese Er-' 
(»'ii.ui» t ; bildet bel der Herstellung des den Steg aufweisenden 
v«:i .lu.'i In dlesem eine Kerbe aus. 

Im t'olgenden wird die Erf indung anhand der Zeichnung bei- 
upJolhaft nSher erlUutert: 

i;:; xui/«;en die Pig. 1, 2 und 3 erf indungsgemttfle Halbfertig- 
.ln'iHiuktuj die Fig. 4, 5 und 6 Ausschnitte davon und die 
k i\ r t . 7 bis 11 erf indungsgemSfie Formausbildungen. 

In Fig. 1 1st ein Halbfertigartikel 1 dargestellt, der aus 
einem Oberteil 2 und aus einem Unterteil 3 besteht p wobei 
der Unterteil 3 angrenzend an den Oberteil 2 einen rundum- 
laufenden Steg aufweist. Entsprechend 1st auch der in Fig. 2 
cturgestellte Schuhsohlenhalbfertigartikel 5 ausgebildet, der 
aus einem Fuflbett-Teil 6 und einem Laufsohlenteil 7 besteht, 
woboi am Laufsohlenteil 7 ein rundumlauf ender Steg 8 ausge- 
bildet 1st. Der Fuflbett-Teil 6 1st in Form einer Schalen- 
sohle ausgebildet und we 1st einen hochgezogenen Rand 9 auf . 
Der Laufsohlenteil 7 1st im Zehen- und im Fersenbereich 
verstfirkt ausgebildet um den hohen Beanspruchungen einer 
Sportschuhsohle gerecht zu werden. 

In Fig. 3 1st ein Autositz-Halbfertigartikel 10 dargestellt, 
der zv/ei Seitenteile 11 und einen Mittelteil 12 aufweist. Die 
.'jcikeutalle 11 sind aus httrterem Kunststof fmat rial g bildet 
uls dor Mittelteil 12. 
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l) j e Fig. 4 z Igt im Qu rschnitt lnen Ausschnitt aus dem 
(Jronzbereich zwisch n inem erfindungsg mttfl ausg bild ten 
oberteil 2 und Unt rteil 3 mit St g 4. Der In Pig. 5 dar- 
. eutellte Steg 14 verbreitert slch nach aufien, welche Aus- 
ijllduni; seinem nachtriiglichen Abtrennen entgegenkommt . Das^ 
uoJbe isllt auch fUr den in Fig. 6 dargestellten Stegl5# 
.tor tine Kerbe 16 aufweist. 
• 

in j»M;i. 7 1st schematisch eine erf indungsgemHBe Vorrichtunp; 
• i:u*r:o.*itellt* Diese besitzt einen Formunterteil 17/ in detn 
win Formhohlraum 18 ausgebildet 1st. Der Formhohlraum wreist 
oine rundumlaufende Stegausnehmung 19 auf. Bel der Her- 
:;tcllung. des Untertelles y mit Steg 4 wird auf den Form- 
uatorteil 17 der Formunterteildeckel 20 aufgelegt, und 
::<«luim clurch eine nichtgezeigte Material Bffnung beispiels- 
\h :ise eine Polyurethanmischung eingespritzt. Ebenso kann 
iMeJua Polyurethanmlachmg auch eingegossen werden oder auch 
uin entsprechender Gummirohling in der Form \fatpreflt werden. 
Uach Erhfirtung des Untertelles 3 mit Steg 4 wird der Form- 
unterteildeckel 20 abgehoben und zwischen Rahmen 21 aufge- 
legt. Der in Fig. 7 dargestellte Rahmen 21 1st ungeteilt, 
Der Zwlschenrahmen kann jedoch auch zwei-oder mehrteilig 
auseefUhrt sein. Danach wird der Zwischenrahmendeckel 22 
aufgelegt, das den Oberteil 2 bildende Material In den 

nunmehr geblldeten Formhohlraum eingefUhrt und dieaer 
%an 

Oberteil 2 dann\den Unterteil 3 angeformt. Nach Erhttrtung 
ties Materials kann der gebildete Halbfertigartikel entformt 
und der Steg 4> beispielswelse mit elnem Messer abgesohnltten 
v/erden. 

In Fig. 8 1st der Formunterteil 17 im Querschnitt noch- 
einmal herausgezeichnet. Man erkennt den Formhohlraum 18 
und die rundumlaufende Stegausnehmung 19. In Fig. 9 1st 
r.ohemntisch ein Querschnitt durch eine erfindungsgemttfl zu- 
:;.uiunonp;esetzte Vorrichtung aus Formuntert il 17# aufgelegtem 
a /wJ:si:uoarahroen 21 und aufg legt m Zwischenrahmend okel 22 
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Jarceatellt • Eb nso erkennt man in Pig. 9 dwi im Formhohl- 
raum c^bildeten Unterteil 3 mit Steg 4 und d n daran ange- 
I'ormten Oberteil 2. 

in KJ /5. 10 1st ein Zwischenrahmen 2} dargestellt, der eine 
L'undumlaufende Erhdhung 24 aufweist, die zur Ausbildung 
• :lnoi» Kerbe 16 im Steg 15 dienen kann. 


in 11 1st eine andere erf indungsgemttfle Vorrichtungs- 

,Mii». -iJinuu; dargestellt. Diese Vorrichtung dient zur Herstellun* 

•Min ijchuliaohlen und zur direkten Anformung an einen Schaft ?').. 

'/Mnvtit wird in dem aus dem Pormunterteil 25 und dem Form- 

unterteildeclcel 26 geblldeten Hohlraum der Lauf sohlenteil 7 

mit "Steg 8 gebildet. Als Material dazu dient beispielsweise 

nine relatlv hart eingestellte Mischung aus halbhartem Poly- 

j\n hnuni . 
uruthaT^TJanach wird der Pormunterteildeckel 26* der an einem 

(;•-• J onk j50 befestigt ist, zuerst vertikal migtels des Ge- 
(unices J>0 gehoben und sodann urn das Gelenk ygesohwenkt . Da- 
durch 1st Raum geschaffen zur Positionierung der Zwischen- 
rahmenteile 27 in der gewllnschten Anordnung. Danach wird 
urn das Gelenk 30 der ebenfalls an diesem befestigte Leisten 
28 mit Schaft 29 in die vertikale Position gedreht und so- 
dann dichtend auf den Zwischenrahmen 27 gesetzt. Danach wird 
das Material zur Ausbildung des Fuflbett-Tei^es 6 in den 
nunmehr geblldeten Formhohlraum eingefUhrtX beispielsweise 
eine Polyurethanmischung angespritzt so dafl die Sohuhsohle 
direlct am Schaft 29 angeformt wird. Nach Erhttrten des Materials 
kann die Schuhsohlej die bereits am Schaft angeformt istj ent- 
formt werden und der ausgebildete Steg 8 entfernt, beispiels- 
weise rait einem Rundmesser abgeschnitten warden. Die herge- 
stellte Schuhsohle besitzt einen scharf en, geradlinigen bzw. 
den gewllnschten Kurvenverlauf nehmenden Verblndungsrand 
zwischen den andersf arbigen Materialien dor Lauf sohle und des 
Puflbetts. 

- Pat ntansprlich • 
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